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® Verfahren zum getrennten Auftragen eines flussigen Zweikomponenten-Leimsystems auf die 
Oberflache von Holzteilen. 



@ Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
zum getrennten Auftragen eines flUssigen 
Zweikomponenten-Leimsystems auf die Oberflache 
von Holzteilen, bei dem man eine der beiden Kom- 

{^ponenten als Gie/Jfiim und die andere als Streifen 

^ auftragt. 
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Verfahren zum getrennten Auftragen eines flUsslgen Zweikomponenten-Leimsystems auf die Oberflsi- 

che von Holzteilen 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
zum getrennten Auftragen eines fIGssigen 
Zweikomponenten-Leimsystems auf die OberfiSche 
von Holzteilen, bei dem man eine der beiden Kom- 
ponenten als GieiSfilm und die andere als Streifen 
auf die Oberflache der Holzteile auftragt 

Es sind viele verfahren zum Auftragen von 
Leim auf die OberfiSche von Holzteilen bekannt. So 
wird in der DE-B 21 01 800 ein Verfahren zum 
Auftragen von Leim bei der Herstellung von Holz- 
leimkonstruktionen beschrieben. wobei der Leim 
als fertiges Gemisch in einem Kreislauf umlaufend 
gehalten wird und in Form von SchnQren auf die 
Werkstuck-Breitseite aufgebracht wird. 

Nachteilig bei diesem Verfahren ist, dafl beim 
Verpressen der Holzteile der Leim stellenweise kei- 
nen zusammenhangenden Film bildet und es zu 
Fehlsteilen in den Holzleimkonstruktionen kommen 
kann. Auflerdem ist die Verarbeitungszeit jedes An- 
satzes begrenzt, da die Viskositat des Leimes mit 
der Zeit ansteigt. 

In der DE-A 24 16 032 wird ein Verfahren zum 
Zusammenfugen von Holzprodukten beschrieben, 
wobei das flQssige Harz und der fIGssige Harter 
jeweils getrennt mittels eines Streifenverteilers auf- 
getragen wird. 

Nachteilig an diesem verfahren ist. dafl es ne- 
ben der oben geschilderten Bildung von Fehlsteilen 
auch noch zu stellenweise ungenOgender Vermi- 
schung von Harter und Harz kommen kann, wobei 
benetzte Stellen entstehen konnen. die nicht Oder 
nur ungentigend ausharten. 

In der EP-A-241 891 wird eine Vorrichtung zum 
Auftragen von Leim auf Holzteile beschrieben, mit 
deren Hilfe ein Gieflfiim mittels eines Leitorganes 
gebildet wird. Die deutsche Patentanmeldung 37 
12 347.5 sieht fur dieses Leitorgan noch Verbesse- 
rungen in Form von luftstauverhindernden Einrich- 
tungen vor. Das Leim-Harz und der Harter werden 
getrennt mit jeweils einer dieser Vorrichtungen ais 
GieMlm auf die OberflSche der Holzteile aufgetra- 
gen. 

Bei dieser Auftragsart kann es dazu kommen, 
dafl der mengenmaflig viel kleinere Anteil an Harter 
be! hohen Durchlaufgeschwindigkeiten des zu be- 
schichtenden Holzes Filmabrisse zeigt mit der Fol- 
ge. da/3 es im verleimten Holz zu Fehlsteilen Infol- 
ge nicht ausgeharteten Leims kommt. Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung war es. ein Verfahren zum 
Auftragen eines flQssigen Zweikomponenten-Leim- 
systems zu entwickeln. das einen gleichmaiSigen 
Auftrag beider Komponenten bei moglichst guter 
Durchmischung gestattet und das Fehlsteilen in 
Form von nichtbenetzten FlSchen bzw. unvollkom- 



mener Durchmischung der Komponenten vermei- 
det. 

Gelost wurde die Aufgabe durch einen Auftrag 
einer Komponente als Gieflfiim und der anderen 

5 Komponente als Streifen. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein 
Verfahren zum getrennten Auftragen eines flussi- 
gen Zweikomponenten-Leimsystems auf die Ober- 
flache von Holzteilen. bei dem man eine der bei- 

10 den Komponenten als Gieflfiim und die andere als 
Streifen auftragt. Die zu diesem Verfahren erforder- 
liche Vorrichtung gemMB der deutschen Patentan- 
meldung P 37 12 347. ,5 zum darin beschrlebenen 
Auftragen von Leimharz ist bekannt und nicht Ge- 

is genstand der vorliegenden Erfindung. DIese Vor- 
richtung besteht im wesentlichen aus einem Vor- 
ratsbehalter, einem als zylindrischer Hohlkorper 
ausgebildeter, mit Austritts5ffnungen und einem 
Leitorgan versehenen Gieflkopf. einer Vorschubein- 

20 richtung fUr das zu beschichtende Holz. eine Auf- 
fangwanne und der dazugehorigen Ringleitung mit 
zwei Pumpen. Wesentlich fOr das Verfahren sind 
die den Luftstau verhindemden Einrichtungen am 
Leitorgan des Gieflkopfes. 

25 Der Streifenverteiler fur das Auftragen einer 
Komponente ist ebenfalls bekannt und ist in der 
DE-AS 21 01 800 beschrieben. 

Durch den getrennten Auftrag der zwei flussi- 
gen Komponenten kSnnen beide in den Auftrags- 

30 vorrichtungen beliebig lang im Kreislauf gefGhrt 
'werden ohne eine Zwischenreinigung der Vorrich- 
tung. 

Das erfindungsgemafle Verfahren eriaubt den 
Einsatz von verschiedenartigen fIGssigen Leimen, 

35 z.B. von Aminoplast- Oder Phenoplast-Harzen wie 
Formaldehyd-Harnstoff-Kondensate, Formaldehyd- 
Hamstoff-IVIelamin-Kondensate, Formaldehyd- 
Harnstoff-Melamin-Phenol-Kondensate, 
Formaldehyd-Phenol-Kondensate. Formaldehyd- 

40 Phenol/Resorcin-Kondensate Oder Resorcin- 
Formaldehyd-Kondensate oder 4.4'-Diphenylme- 
thandiisocyanat. 

Als Harter fOr die Aminoplast-Harze sind Saure 
enthaltende und Saure biidende Verbindungen ge- 

45 eignet. Bevorzugt werden Ammoniumsaize, organi- 
sche und anorganische SSuren venwendet. Als Har- 
ter fur die Phenoplast-Harze sind Formaldehyd 
und/oder Formaldehyd abspaltende Verbindungen 
geeignet. Die HSrterdosiemng richtet sich nach den 

50 angestrebten Aushartungszeiten. 

Die fIGssigen Komponenten sind sowohl in thi- 
xotropen wie auch in nichtthixotropen Einstellungen 
venwendbar. Die thixotropen Einstellungen enthal- 
ten Gbliche Thixotropiemnittel wie Silikate. 
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Die Viskositat des Leim-Harzes liegt zwischen 
100 bis 10,000, bevorzugt 500 bis 5.000 Pas. 

Die Vorschubgeschwindigkeit des Holzes, das 
unter den als Film Oder Streifen aufgetragenen 
flQssigen Komponenten durchlauft, betragt 0,5 bis 
4 m/s, bevorzugt 1.5 bis 3 m/s, 

Der Gesamtauftrag der beiden flussigen Kom- 
ponenten betrSgt dabei 40 bis 600 g/m^. 

Nach dem erfindungsgemaflen Verfahren wer- 
den Holzteile mit einer gieiclimafiigen Leimschicht 
erhalten, die zur Herstellung von verleimten Holz- 
teiien verwendet werden kSnnen. 



Beispie) 

Das erfindungsgemafie Verfaliren wurde er- 
probt in Verleimungsversuchen mit Buchenholz- 
ProbestOcken vom Format 150 x 300 mm, 

Ein Phenol-Resorcin-Formaldehyd-Kondensa- 
tionsprodukt im MolverhSltnis Phenol : Resorcin : 
Formaldehyd 1:0,8:1, mit einem Trockengehait von 
65±1 Gew.% (2 h/120*C) und einer Viskositat bei 
20 'C von ca, 2700 mpa's wurde mittels eines 
Gieflfiims auf die ProbestQcke aufgebracht. Die 
Auftragsmenge lag bei etwa 320 g/m^. Ein flussiger 
HSrter, bestehend aus ca. 10 % Formaldehyd so- 
wie FGIh, Hilfs- und Thixotropiermittein wurde in 
Form von Streifen anschlieflend aufgetragen. 

Die Harterauftragsmenge betrug ca. 110 g/m^. 
Danach wurden von den beleimten ProbestQcken 
gemafl DIN 53 254. Abschn. 5, die Bindefestigkei- 
ten bei Raumklima sowie wechselnden Klimabedin- 
gungen gemafl DIN 68 141 in Verbindung mit DIN 
53 254 ermittelt Die nonmmaflig geforderten Min- 
destbindefestigkeiten wurden in alien Fallen er- 
reicht bzw. uberschritten. 



Komponenten als SchnUre Oder Streifen auf die 
OberflSche der Holzteile auftragt. 

5. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet. dafi man als eine der 
5 Komponenten ein Harnstoff-Formaldehyd-, 

Harnstoff-Melamin-Formaldehyd-, Harnstoff- 
Melamin-Phenoi-Formaldehyd-Harz und als andere 
Komponente eine SSure biidende und/oder SSure 
enthaltende Verbindung als Harter venrtrendet 
10 6. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 

5. dadurch gekennzeichnet. dafl man als eine der 
Komponenten ein Phenol-Formaldehyd-, Resorcin- 
Formaldehyd-, Phenol-Resorcin-Formaldehyd-Harz 
und als andere Komponente eine Verbindung, die 

15 Formaldehyd enthSIt oder diesen abspaltet. als 
Harter verwendet. 
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AnsprUche <o 

1. Verfahren zum getrennten Auftragen eines 
flussigen Zweikomponenten-Leimsystems auf die 
Oberfiache von Holzteilen. dadurch gekennzeich- 
net, da/3 man eine der beiden Komponenten als 45 
GielSfiim und die andere als Streifen auftragt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. dai3 man mindestens eine der Kom- 
ponenten in einem Kreislauf umlaufend halt. 

3. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 50 

2, dadurch gekennzeichnet, dafl man eine der 
Komponenten Gber einen vorratsbehalter, einen mit 
einem Leitorgan versehenerv Gieflkopf, unter dem 
eine Vorschubeinrichtung fGr die Holzteile angeord- 

net ist. und Gber eine Auffangwanne im Kreislauf 55 
umlaufend halt, 

4. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, dafl man eine der 
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